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(54) Kalt-verformbare Verbundfolie 

(57) Kalverformbare Verbundfolien, beispielsweise 
fur die Erzeugung von Durchdruck- Oder Biisterpackun- 
gen, resp. Bodenteile davon, enthaltend eine wasser- 
dampf- und gasundurch&ssige Speerschicht und 
beidseitig der Sperrschicht wenigstens eine Kunststoff- 
schicht. 

Die Verbundfolie (1) einen Schichtaufbau aufweist, 
enthaltend nacheinander: 

a) eine erste Kunststoff-Folie (10) aus der Reihe 
der gereckten PVC-Folien oder der orientierte Poly- 



esterfolien und 

b) eine Metallfolie (11), wie eine Aluminiumfolie, 
und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie (12) aus der Reihe 
der gereckten PVC-Folien, der orientierten Poly- 
esterfolien oder der orientierten Polyamidfolien. 

Die freien Seiten (15,16) der ersten und/oder der zwei- 
ten Kunststoff-Folie kOnnen eine Siegelschicht aufwei- 
sen oder die erste und/oder die zweite Kunststoff-Folie 
kOnnen siegelbar sein. 



Fig. 1 
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Beschreibung 

Vorliegende Erfindung betrifft kaltverformbare Ver- 
bundfoiien, enthaltend eine wasserdampf-und gasun- 
durchlassige Sperrschicht und beidseitig der 
Sperrschicht wenigstens eine Kunststoffschicht und die 
Verwendung der Verbundfolien. 

Sogenannte Blister- Oder Durchdruckpackungen 
sind bekannt. Beispielsweise werden Kunststoffolien 
Oder Kunststofflaminate Oder Kunststofflaminate, ent- 
haltend eine Metaiifoiie, derart getieft, dass eine Mehr- 
zahl von Vertiefungen oder N&pfchen entstehen. 
Zwischen den einzelnen Vertiefungen bilden sich Schul- 
tern aus. Die Schultern laufen vollstaridig um jede Ver- 
tiefung und biiden eine ebene Schulterfiache. Die derart 
vorbereiteten Materialien bilden den Bodenteii einer B!i- 
sterpackung aus. Die Bodenteile kdnnen rnit den 
inhaltsstoffen befOIlt werden. Bekannt ist a!s Inhaltsstoff 
z.B. Tabletten, Kapseln, Drag6es usw. aus dem phar- 
mazeutischen Bereich, einzeln oder allenfalis zu mehre- 
ren, in Jede Vertiefung einzufullen. Anschiiessend wird 
der Bodenteii, in der Regel mit einer Deckfolie, wie einer 
Metaiifoiie, zweckmassig Aiuminiumfolie, oder einem 
Folienverbund, welcher beispielsweise eine Siegel- 
schicht und eine Metaiifoiie enthalt, durch Siegeln uber 
die Siegelschicht an den Schultern der Bodenteile ver- 
schlossen. Zur Entnahme des Inhaltes, beispielsweise 
einer Tabiette oder Kapsel, wird von der Bodenteilseite 
her die Vertiefung eingedruckt und die Tabiette oder 
Kapsel druckt von innen gegen den metallfolienhaltigen 
Deckel uber der Vertiefung. Durch die Inelastizitat des 
Deckelmaterials reisst das Deckelmaterial ein und gibt 
den Inhalt frei. In anderer AusfOhrungform kann das 
Deckelmaterial unter dem Druck des Inhaltes sich 
abschalen (peelen) oder das Deckelmaterial kann mit- 
tels einer Lasche ergriffen und abgeschSIt werden. 

Bei bekannten Blisterpackungsl6sungen, die, wie 
oben beschrieben, aus einem mit Vertiefungen verse- 
henen Bodenteii und einem glatten Deckelteil herge- 
stellt werden, sind relativ grosse Materralstarken 
vonnfiten, um nach dem Tiefen genugend Wanddicke 
zu haben, und, gemessen an der GrOsse der Vertiefun- 
gen, sind relativ breite Schultern Voraussetzung fur eine 
luft-und feuchtigkeitsdichte Biisterpackung. Da die 
bekannten Foiien nur eine begrenzte Verformbarkeit 
besitzen, kann das Verhaltnis von Durchmesser zu 
Tiefe der Vertiefung nicht beliebig gewahlt werden, d.h. 
die Wande der Vertiefungen weisen nur eine geringe 
Steilheit auf. 

Aufgabe vorliegender Erfindung ist eine Durch- 
druck- oder Biisterpackung fur z .B. Kapseln, Tabletten 
oder Pulver enthaltend pharmazeutische Wirkstoffe 
oder Diagnostika, mit hoher Schutzfunktion gegen Auf- 
nahme von Wasserdampf und Gasen vorzuschiagen. 
Die Verpackungsgrdsse soli dabei, bezogen auf die 
Zahl der Vertiefungen, klein gehalten werden kSnnen, 
beispielsweise durch steile WSnde an den Vertiefungen 
oder insgesamt durch tieferes Verformen. Auch soli es 



mOgiich sein z.B. kleinere Schulterflaxhen vorzusehen 
und trotzdem soil eine sichere gas- und dampf-, resp. 
feuchtigkeitsdichte Siegelung zwischen Bodenteii und 
Deckelteil erreicht werden. 
s Erf indungsgemSss wird dies dadurch erreicht, dass 
die Verbundfoiie einen Schichtaufbau aufweist, enthal- 
tend nacheinander: 

a) eine erste Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
10 gereckten PVC-Folien oder der orientierten Poly- 

esterfolien und 

b) eine Metaiifoiie und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
gereckten PVC-Folien, der orientierten Polyesterfo- 

15 lien oder der orientierten Polyamidfolien. 

Bevorzugt werden kaltverformbare Verbundfolien, 
welche einen Schichtaufbau aufweisen, enthaltend 
nacheinander: 

20 

a) eine erste Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
gereckten PVC-Folien 

b) eine Metaiifoiie und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
25 orientierten Polyesterfolien oder der orientierten 

Polyamidfolien. 

Weitere bevorzugte kaltverformbare Verbundfolien 
nach vorliegender Erfindung sind soiche, enthaltend 
30 nacheinander: 

a) eine erste Kunststoff-Folie aus der Reihe der ori- 
entierten Polyesterfolien und 

b) eine Metaiifoiie und 

35 c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
orientierten Polyesterfolien oder der orientierten 
Polyamidfolien. 

Bei der ersten und der zweiten Kunststoff-Folie 

40 kann es sich -- unabh&ngig voneinander - -um eine 
Monofolie oder um einen Folienverbund aus zwei oder 
mehreren Schichten gleicher oder unterschiedlicher 
Kunststoffe handeln. Um das Verformungsverhalten zu 
beeirrflussen und die Materialmengen in wirtschaftli- 

45 chen Grenzen zu halten, werden die erste und die 
zweite Kunststoff-Folie, welche zu den vorliegenden 
Verbundfolien verarbeitet werden in zweckmSssigen 
resp. vorzugsweisen Dicken angewendet. Z.B. weisen 
die gereckten PVC-Folien eine Dicke von 10 bis 200 

so jam, zweckmassig 10 bis 100 jam, vorzugsweise von 30 
bis 60 ixm, die orientierten Polyesterfolien eine Dicke 
von 5 bis 60 \im, zweckmSssig 10 bis 30 (im und vor- 
zugsweise von 12 bis 25 jam, die Metallfolien eine Dicke 
von 5 bis 200 fim, zweckmasssig von 20 bis 100 fim und 

55 vorzugsweise von 45 bis 60 \im und die orientierten 
Polyamidfolien eine Dicke von 5 bis 40 ^im, zweckmas- 
sig 10 bis 30 fim und vorzugsweise von 15 bis 25 jum. 
Die Metaiifoiie ist bevorzugt eine Aiuminiumfolie. 
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Die Aluminiumfolie kann zweckmassig aus einer Aiumi- 
niumlegierung AlFeMn, wie AlFel ,5Mn, AiFeSi Oder 
AlFeSiMn, beispielsweise in einer Reinheit von 97,5 
und hOher, vorzugsweise in einer Reinheit von 98,5 und 
hGher, sein. 

Die Metallfolie, resp. die Aluminiumfolie ist entwe- 
der nicht mit einen, Primer vorbehandelt oder ist bei- 
spielsweise ein- oder beidseitig mit einem Primer 
vorbehandelt. 

Geeignete Primer ktfnnen z.B. aus den Reihen der 
Epoxidharze oder der Polyurethane ausgewahlt wer- 
den. 

Die kaltverformbaren Verbundfolien enthalten bei- 
spielsweise gereckte PVC-Folien, orientierte Polyester- 
folien und orientierte Polyamidfolien. Geeignete 
Thermoplaste zur Erzeugung dieser Folien sind nach- 
stehend aufgefuhrt. 

Die PVC-Folien sind Folien auf Basis von halogen- 
haltigen Polymeren, d.h. Poiymeren, des Vinylchlorids 
(PVC) oder von Vinylkunststoffen, enthaltend Vinylchlo- 
rideeinheiten in deren Struktur, wie Copolymere des 
Vinylchlorids mit Vinylestern von aliphatischen Sauren, 
Copolymere des Vinylchlorids mit Estern der Acryl- 
oder Methacrylsaure oder mit Acrylnitril, Copolymere 
des Vinylchlorids mit Dienverbindungen und ungesattig- 
ten Dicarboxylsauren oder deren Anhydriden, Copoly- 
mere des Vinylchlorids und Vinylidenchlorids mit 
ungesSttigten Aldehyden, Ketonen usw. oder Polymere 
und Copolymere des Vinylidenchlorids mit Vinylchlorid 
oder anderen polymerisierbaren Verbindungen. Die 
Thermoplaste auf Vinyl-Basis kGnnen auch auf an sich 
bekannte Weise mit Prim&r- oder Sekundarweichma- 
cher weichgemacht sein. 

Folien aus PVC sind wenigstens monoaxia! (oPVC) 
gereckt oder kCnnen fallweise auch biaxial gereckt sein. 
Sind die gereckten PVC-Folien monoaxial gereckt, ist 
deren Dickenabnahme vorzugsweise im Bereich von 30 
bis 40%. 

Sind die Kunststoffolien aus Polyestern (PET- 
Folien), so sind Beispiele fur die Polyester Polyalkylen- 
terephthalate oder Polyalkylenisophthalate mit Alkylen- 
gruppen oder - resten mit 2 bis 10 Kohlenstoffatomen 
oder Alkyiengruppen mit 2 bis 10 C-Atomen, die wenig- 
stens durch ein -0- unterbrochen sind, wie z.B. Polye- 
thylenterephthalat, Polypropylenterephthalat, Poiy- 
butylenterephthalat (Polytetramethylenterephthalet), 
Polydecamethylenterephthalat. Poly-1 ,4cyclohexyl- 
dimethylolterephthalat oder Polyethylen-2,6-naphtha- 
len-dicarboxylat oder Polyalkylenterephthalat-und Poly- 
alkylenisophthalat-Mischpolymere, wobei der Anteil an 
Isophthalat z.B. 1 bis 10 Mol-% betragt, Mischpolymere 
und Terpoiymere, sowie Blockpolymere und gepfropfte 
Modifikationen oben genannter Stoffe. Andere zweck- 
mfissige Polyester sind in der Fachwelt unter dem Kur- 
zel PEN bekannt. 

Andere Polyester sind Copolymere der Terephthal- 
sSure und einer weiteren PolycarboxylsSure mit wenig- 
stens einem Glykol. Zweckmassig sind dabei die 



Copolyester der Terephthalsaure, Ethylenglykol und 
einem zusatzlichen Glykol. Bevorzugt sind glykolmodifi- 
zierte Polyester, die der Fachwelt als PETG bekannt 
sind. 

5 Weitere zweckm&ssige Polyester sind Polylalkylen- 
terephthalate mit Alkyiengruppen oder - resten mit 2 bis 
10 Kohlenstoffatomen und Polylalkylenterephthalate mit 
Alkyiengruppen oder -resten mit 2 bis 10 Kohlenstoff- 
atomen, die durch ein oder zwei -0-unterbrochen sind. 

10 Weitere bevorzugte Polyester sind Polylalkylenter- 
ephthalate mit Alkyiengruppen oder - resten mit 2 bis 4 
Kbhenstoffatomen. Zu diesen Polyethylenterephthala- 
ten sind auch A-PET, PETP und das genannte PETG 
oder G-PET zu zShlen. Ganz besonders bevorzugt sind 

is Polyethylenterephthalat-Folien. Die Folien aus Poly- 
ester sind mono- oder vorzugsweise biaxial orientiert 
sein. 

Sind die Kunststofffolien Polyamidfolien (PA), so 
gehdren zu den Poiyamiden beispielsweise Polyamid 6, 

so ein Homopolymerisat aus e-Caprolactam (Polycapro- 
lac-tam); Polyamid 11, Polyamid 12, ein Homopolyme- 
risat aus (0-Lauriniactam (Polylaurin- lactam); Polyamid 
6,6, ein Homopolykondensat aus Hexamethylendiamin 
und Adipinsaure (Polyhexamethylenadipamid); Poly- 

25 amid 6,10, ein Homopolykondensat aus Hexamethylen- 
diamin und Sebacinsaure (Polyhexamethyl- 
ensebacamid); Polyamid 6,12, ein Homopolykondensat 
aus Hexamethylendiamin und Dodecandisaure (Poiyhe- 
xamethylendodecanamid) oder Polyamid 6-3-T, ein 

so Homopolykondensat aus Trimethylhexamethylendiamin 
und Terephthalsaure (Polytrimethylhexamethylenter- 
ephthaiamid), sowie Gemische davon. Die Folien aus 
Polyamid sind mono- oder vorzugsweise biaxial orien- 
tiert sein (oPA). 

35 Vorliegende Verbundfolien kflnnen, uni die Siegel- 
eigenschaften zu steuern, auf einer oder beiden freien 
Seiten Siegelschichten, wie Siegelfolien oder Siegel- 
lacke, z. B. auf Basis von Polyolefinen, wie Polyethyle- 
nen, Polyacrylaten, PVC-Harzen, Polyvinyl- 

40 idenchloriden, EVA Polyethylenterephthalate, ins- 
besondere des Types A-PET, usw. aufweisen. Die freien 
Seiten oder wenigstens eine der freien Seiten, ins- 
besondere der orientierten Polyesterfolien, kGnnen mit 
EVA (EthyienA/inylalkohol-Copolymer) oder einer amor- 

45 phen Polyester-Siegeischicht des Types PET-A 
beschichtet sein. 

Die einzelnen Schichten und insbesondere Folien, 
d.h. die erste Kunststoff-Folie gegen die Metallfolie 
und/oder die zweite Kunststoff-Folie gegen die Metalifo- 

so lie und allfailige auf die freien Seiten der Verbundfolie zu 
liegen kommende Siegelfolien, kOnnen mittels eines 
Haftvermittlers und/oder Kaschierklebers miteinander 
verbunden werden. 

Geeignete Kaschierkleber kOnnen I6sungsmittel- 

55 haltig oder ICsungsmittelfrei und auch wasserhaltig 
sein. Beispiele von KaschierWebern sind Idsungsmittel- 
haltige, Idsungsmittelfreie oder wassrige Acrylatkleber 
oder Polyurethan-Kleber-Systeme. Aber auch Kleb- 
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stoffe welche unter Einwirkung von energiereicher 
Strahiung (z.B. UV; Elektronen-Strahlen) ausharten, 
kOnnen eingesetzt werden. 

Bevorzugt werden Kaschierkleber auf Polyurethan- 
Basis. 

Ais Haftvermittler kdnnen beispielsweise Produkte 
auf Basis von Di-isocyanat oder aliphatischen Poly- 
estern eingesetzt werden. 

Der Kaschierkleber, wie auch der Haftvermittler, 
kann beispielsweise in Mengen von 0,5 bis 10 g/m 2 vor- 
zugsweise in Mengen von 2 bis 8 g/m 2 und insbeson- 
dere in Mengen von 3 bis 6 g/m 2 angewendet werden. 
Die Kaschierkleber kOnnen auch in soichen Mengen 
angewendet werden, dass sie Schichten von wenig- 
stens 0,1 urn Dicke und maximal 12 jim Dicke ausbil- 
den. 

Die Oberfl&che der Metallfoiie kann durch entspre- 
chende Vorbehandlung (z.B. bursten, chromatieren, 
lonisierungs-, Ozon-, Korona-, Flarnm- oder Plasmabe- 
handiung) eine verbesserte Haftung fur den Kleber oder 
Lack oder fur eine Extrusionsschicht aufweisen. Zur 
UnterstOtzung und Verbesserung der Verbundhaftung 
der Lacke, Haftvermittler oder Kaschier-Kleber zwi- 
schen den Kunststoffolien oder von extrudierten Schich- 
ten, ist es oft zweckmSssig den Folien auf den 
Kleberzugewandten Seiten oder den Extrudaten eine 
ausreichende OberflSchenspannung zu vermitteln. Die 
ErhOhung der Oberfl&chenspannung kann vorzugs- 
weise durch eine lonisierungs-, Ozon-, Plasma-, 
Flamm- oder eine Koronavorbehandlung erfblgen. 

Es kann auch vorteilhaft sein, die erste und/oder 
die zweite Kunststoff-Folie, jeweils mit der Metallfoiie, 
ohne Kaschierkleber und/oder Haftvermittler, nur unter 
Druck und W&rmeeinwirkung, mit der Metallfoiie zu ver- 
binden. 

Die erfindungsgemassen Verbundfolien kGnnen auf 
einer oder beiden freien Seiten, - - oder an einem dar- 
aus hergesteilten Verpackungsbehaiter dem Fullgut 
zugewandten Seite, auch Innenseite genannt, fallweise 
auch auf der am Verpackungsbehaiter nach aussen 
weisenden Seite, auch Aussenseite genannt - eine Sie- 
gelschicht, wie eine Siegelfolie oder einen Siegellack 
aus den genannten Materialien aufweisen. Der Verpak- 
kungsbeh&lter kann ein Bodenteil einer DurchdrQckpak- 
kung aus einem Schulterbereich und darin 
angeordneten Vertiefungen sein. Die Siegelschicht 
ermfiglicht es, an diesem Verpackungsbehaiter, d.h. 
dem Bodenteil, aus der kaltverformten Verbundfolie 
nach vorliegender Erfindung, einen Deckel anzubrin- 
gen. Solche Deckel kdnnen beispielsweise Deckelfolien 
sein, die uber die Schuiter am Verpackungsbehaiter 
angesiegelt werden. Geeignete Deckelfolien kSnnen 
eine Metallfoiie, wie eine Aluminiumfblie, enthalten und 
auf der Metallfoiie kann auf einer oder beiden Seiten 
Kunststoffolien und/oder Lacke aufgebracht sein. Auf 
wenigstens einer Seite der Deckelfolie kann eine Sus- 
serste Schicht in Form einer Siegelschicht vorgesehen 
sein. Qber die Siegelschicht an der Deckelfolie oder 



uber die Siegelschicht am Bodenteil oder uber beide 
Siegelschichten kann der Bodenteil und die Deckefolie 
miteinander verbunden werden. 

Auf der Innenseite und/oder der Aussenseite oder 

s gegen die Innen- und/oder die Aussenseite gerichtet, 
jeweils auf einen Verpackungsbeh&lter aus der erfin- 
dungsgerr&ssen Verbundfolie bezogen, kdnnen die 
Verbundfolien Lacke und/oder Druckmuster aufweisen. 
Beispielsweise kOnnen die erste und/oder die zweite 

10 Folie des Verbundes auf der Metallfolien zugewandten 
Seite einen Konterdruck aufweisen. Ein Konterdruck ist 
besonders fur durchsichtige und durchscheinende 
Folien geeignet. Es ist auch mdglich die erste und/oder 
die zweite Folie auf deren Aussenseiten mit einem 

is Druckmuster zu versehen und fallweise das Druckmu- 
ster mit einem Lack abzudecken. Es kann auch die Aus- 
sen- und/oder die Innenseite des Verbundes mit einem 
Lack versehen werden, wobei der Lack fallweise auch 
bedruckt sein kann und/oder auf den Abpackaniagen 

20 bedruckbar ist. 

Vorliegende Erfindung betrifft auch Blisterverpak- 
kungen oder DurchdrQckpackungen oder Bodenteile 
dafQr, aus einer kaltverformten Verbundfolie nach vorlie- 
gender Erfindung. 

25 Aus der erfindungsgemfissen Verbundfolie kflnnen 
beispielweise mittels eines Tiefungsprozesses, wie 
durch Streckziehen, d.h. durch mechanische Kaltumfor- 
mung mittels Formenstempel, die gewunschten Blister- 
oder DurchdrQckpackungen und besonders Bodenteile 

30 dafQr, hergestellt werden. Beim Streckziehen wird die 
Verbundfolie zwischen der Matrize und dem Niederhal- 
ter festgehaiten, wShrend ein Formenstempel der Ver- 
bundfolie unter Verstreckung die gewOnschte Kontur 
aufzwingt. Die Verformung kann beispielsweise kalt 

35 oder bei iediglich leicht erhdhten Temperaturen von bis 
zu 50°C erfolgen. Vorliegende Verbundfolien kflnnen 
aufgrund ihres Verhalten beim Umformen vorzugsweise 
fQr Blister- und DurchdrQckpackungen enthaltend Ver- 
tiefungen mit Wandbereichen hoher Steigung verwen- 

40 det werden. Es kann beispielsweise eine Steigung der 
Wandbereiche von 50 Winkelgraden und hOher bis zu 
ann&hemd 90 Winkelgraden gegenuber der horizonta- 
len Oberf&che der Verbundfolie erzielt werden. Das 
Verhaitnis von Durchmesser zu Tiefe einer einzelnen 

45 Vertiefung kann z.B. 2,5 bis 3,0 betragen. Die aus vor- 
liegender Verbundfolie gefertigten DurchdrQckpackun- 
gen kOnnen Seitenkantenl&ngen von beispielsweise 30 
bis 200 mm aufweisen und die Schulterbereiche an den 
Randern und zwischen den Vertiefungen kflnnen bei- 

so spieisweise eine Breite von 1 bis 10 mm und vorzugs- 
weise 3 bis 6 mm aufweisen. Solche Blisterpackungen 
oder DurchdrQckpackungen kflnnen beispielsweise 2 
bis 100, zweckmSssig 6 bis 60 und vorteilhaft 10 bis 30 
Vertiefungen, Napfe oder Hate zur Aufnahme von z. B. 

55 einer Tablette, Kapsel, Ampuile, von Drag§es oder von 
Pulvern. In einer Vertiefung kflnnen auch beispiels- 
weise mehrere EinzelstOcke - oder anstelle der 
genannten Inhaltstoffe - - z. B. auch technische Klein- 
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teile aufgenommen werden. Die Verbundfolie wird wah- 
rend des Streckziehens aus der reinen Dehnung 
beansprucht. Dabei zeigt der an der Verpackung nach 
aussen weisende Kunststoff, in der Regel die zweite 
Kunststoff-Folie der Verbundfolie, eine hohe Verfesti- 
gung wShrend des Verstreckens und eine hohe DehnfS- 
higkeit auf. Bei der Dehnung der zweiten Kunststoff- 
Folie wird die Aluminium-Folie mechanisch unterstutzt. 
Dabei sind Dehnungen erreichbar, die weit uber der 
erreichbaren Grenze der Dehnung einer alleinstehen- 
den Aiuminiumfolie liegen wurcle. 

Durch die bevorzugte biaxial gereckten Kunststoff- 
Folien in vorliegender Verbundfolie wird ein isotropes 
Fliessverhalten der Verbundfolie erreicht und die 
Erscheinung von Spannungskonzentration vermieden. 
Sobald die Metall-Folie wShrend des Verformens einzu- 
schnuren beginnt, kann die zweite Kunststoff-Folie die 
Kraft an dieser Stelle durch die hohe Verfestigung beim 
Fliessen ubernehmen. Wahrend des Streckziehens 
fliesst das Material der Verbundfolie bevorzugt aus der 
Breite, statt aus der Dicke, wobei R-Werte von kleiner 
als 1 vorteilhaft sind. Im weiteren ist eine hohe Bruch- 
dehnung der Verbundfolie zu beobachten. Als weitere 
bevorzugte Eigenschaft vorliegender Verbundfolie kann 
sehr oft eine geringe RQckfederung nach der Umfor- 
mung beobachtet werden. 

Die erste Kunststoff-Folie, welche bei Verpackun- 
gen aus vorliegenden Verbundfolien auf die Innenseite 
und zum Produkt weist, ist insbesondere physiologisch 
unbedenklich und darf nur ein geringes oder bevorzugt 
kein Aufnahmeverm&gen fur Gase und FlQssigkeiten 
aufweisen. Die erste Kunststoff-Folie weist vorzugs- 
weise eine hohe Steif igkeit auf. Eine weitere bevorzugte 
Eigenschaft dei ersten Kunststoff-Folie ist die mechani- 
sche Unterstutzung der Aluminium-Folie bei der Deh- 
nung. Die aus der vorliegenden Verbundfolie gefertigten 
Blister-oder Durchdruckpackungen lassen durch die 
Eigenschaften der Verbundfolien und der dadurch 
erzielbaren starkerern Verformung eine Reduktion der 
Blisterfiache von bis zu 10% erreichen. 

Die Figur 1 zeigt schematisch den Aufbau der erfin- 
dungsgemassen Verbundfolie 1. Die Verbundfolie 1 
weist eine Metallfolie 1 1 auf, die auf einer Seite mit der 
ersten Kunststoff-Folie 1 0 und auf der anderen Seite mit 
der zweiten Kunststoff-Folie 12 beschichtet ist. Die 
Pfeile 13, 14 deuten an, dass zwischen den einzelnen 
Schichten ein Primer, ein Haftvermittler und/oder ein 
Kaschierkleber angeordnet werden kann. Sofern die 
Schichten 10, 11 selbst nicht oder nicht genOgend sie- 
geibar sind, kann auf der freien Seiten 15 der ersten 
Kunststoff-Folie 10 und/oder auf der freien Seiten 16 
der zweiten Kunststoff-Folie 12 eine Siegelschicht in 
Form eines Siegellackes oder einer siegelfahigen Folie 
angeordnet werden. In der Regel bildet die zweite 
Kunststoff-Folie 12 an einer Verpackung die Aussen- 
seite, wahrend die erste Kunststoff-Folie 10 gegen den 
Inhait der Verpackung gerichtet ist. 



Patentanspruche 

1. Kaltverformbare Verbundfolien, enthaltend eine 
wasserdampf- und gasundurchiassige Sperrschicht 
5 und beidseitig der Sperrschicht wenigstens eine 
Kunststoffschicht, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verbundfolie einen Schichtaufbau aufweist, ent- 
haltend nacheinander: 

10 

a) eine erste Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
gereckten PVC-FoIien oder der orientierte 
Polyesterfoiien und 

b) eine Metallfolie und 

is c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe 

der gereckten PVC-Foiien, der orientiertenPo- 
lyesterfolien oder der orientierten Polyamidfo- 
lien. 

20 2. Kaltverformbare Verbundfolien nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet dass die Verbundfolie 
einen Schichtaufbau aufweist, enthaltend nachein- 
ander: 

25 a) eine erste Kunststoff-Folie aus der Reihe der 

gereckten PVC-Folien 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe 
der orientierten Polyesterfoiien oder der orien- 

30 tierten Polyamidfolien. 

3. Kaltverformbare Verbundfolien nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet dass die Verbundfolie ein 
Schichtaufbau aufweist, enthaltend nacheinander: 

35 

a) eine erste Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
orientierten Polyesterfoiien und 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe 
40 der orientierten Polyesterfoiien oder der orien- 
tierten Polyamidfolien, 

4. Kaltverformbare Verbundfolien nach Anspruchen 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet dass die orientier- 

45 ten Polyesterfoiien der Schicht a) oder c) oder a) 
und c) aus einem siegelbaren Polyethylenter- 
ephthalat, insbesondere des Types A-PET, sind 
oder dass die orientierten Polyesterfoiien der 
Schicht a) oder c) oder a) und c) auf der freien Seite 

so eine Siegelschicht tragen. 

5. Kaltverformbare Verbundfolie nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet dass die freien Seiten 
oder wenigstens eine der freien Seiten der orien- 

55 tierten Polyesterfoiien mit EVA (EthyienA/inylalko- 
hol -Copolymer) oder einer amorphen Polyester - 
Siegelschicht (A-PET) beschichtet sind. 
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6. KaJtverformbare Verbundfolien nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die gereckten PVC- 
Folien eine Dicke von 10 bis 200 jim, vorzugsweise 
von 10 bis 100 fim aufweisen, dass die orientierten 
Polyesterfolien eine Dicke von 5 bis 60 vor- 5 
zugsweise von 10 bis 30 jim aufweisen, dass die 
Metailfoiie eine Dicke von 5 bis 200 jim, vorzugs- 
weise von 20 bis 1 00 jim aufweist und dass die ori- 
entierten Polyamidfolien eine Dicke von 5 bis 40 
nm, vorzugsweise von 1 2 bis 30 \m, aufweisen. w 

7. Kaltverformbare Verbundfolien nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Metailfoiie eine 
Aiuminiumfoiie, zweckmSssig aus einer Aluminium- 
legierung AlFeMn, AlFeSi oder AiFeSiMn, vorzugs- is 
weise in einer Reinheit von 97,5 und hdher und 
insbesondere in einer Reinheit von 98,5 und hdher, 

ist. 

8. Kaltverformbare Verbundfolien nach Anspruch 1, 20 
dadurch gekennzeichnet, dass die Metailfoiie ein- 
oder beidseitig mit einem Primer vorbehandelt ist. 

9. Kaltverformbare Verbundfoiie nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die orientierten 25 
Polyesterfolien und die orientierten Polyamidfolien 
biaxial orientiert sind. 

10. Kaltverformbare Verbundfoiie nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet dass die gereckten PVC- 30 
Folien monoaxial gereckt sind, vorzugsweise unter 
einer Dickenabnahme von 30 bis 40 %. 

11. Kaltverformbare Verbundfoiie nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet dass zwischen den einzel- 35 
nen Schichten ein Haftvermittier und/oder ein 
Kaschierkleber angeordnet ist. 

12. Bodenteile von Blisterpackungen oder Durchdruck- 
packungen aus einer kaltverformten Verbundfoiie 40 
nach Anpruch 1. 
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